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The invention relates to a process for producing a 
cooling channel piston, in which the overall height 
is reduced in that the annular recess has a lower 
height than the height of the tool used for 
producing the cooling channel, and the 
production of the cooling channels starts parallel 
to the piston boss face, in which the axial height 
of the annular recess (8) is smaller than the axial 
height of the cooling channel (13). 
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® Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Kuhlkanalkolbens, insbesondere fur einen Dieselmotor, sowie ein 
danach hergestellter einteiliger Kuhlkanalkolben 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes einteiligen Kiihlkanalkolbens, bei dem die gesamte 
Bauhohe dadurch reduziert ist, daft die ringformige Aus- 
nehmung eine geringere Hohe aufweist als die Hohe des 
Werkzeuges zur Herstellung des Kuhlkanals und daft mit 
der Herstellung des Kuhlkanals in einem Bereich parallel 
zu einer Kolbennabenflache begonnen wird, wobei die 
axiale Hohe der ringformigen Ausnehmung (8) kleiner ist 
als die axiale Hohe des Kuhlkanals (13). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
einteiligen Kuhlkanalkolbens, insbesondere fur einen Die- 
selmotor, gemaB den Merkmalen des Oberbegriffes des Pa- 
tentanspruches 1 sowie einen einteiligen Kiihikanalkolben 
gemaB den Merkmalen im Oberbegriff von Patentanspruch 
4. 

Ein solches Verfahren ist aus der DE 44 46 726 Al be- 
kannt. Bei dem dort bekannten Kiihikanalkolben wird ein 
Kolbenrohling hergestellt, eine ringformige Ausnehmung 
und der nach unten offene Kiihlkanal mittels spanabheben- 
der Bearbeitung eingebracht und anschlieBend die AuBen- 
kontur des Kolbens fertig bearbeitet. 

Dabei entspricht die axiale Hohe der ringfbrmigen Aus- 
nehmung mindestens der axialen Hohe des Kuhlkanales. 
Dies ist erforderlich, da zur Herstellung des nach unten offe- 
nen Kuhlkanales ein hakenfbrmiger DrehmeiBel in die Aus- 
nehmung eingefuhrt und durch entsprechende axiale und ra- 
diale Zustellung der Kiihlkanal mit seiner gewiinschten 
Form ausgedreht werden muB. Die Hohe des hakenformigen 
DrehmeiBels, die erforderlich ist, um den Kuhlkanal herzu- 
stellen, fuhrt zu einer gesamten Bauhohe des Kolbens, die 
unerwunscht ist, da die Tendenz zu immer flacheren Kolben 
und damit kompakteren Brennkraftmaschinen geht. Gerade 
durch die tief in den Kolbenkopf hineinreichenden Kuhlka- 
nale ist ein hochbauendes hakenformiges Ende des Dreh- 
meiBels erforderlich, das zu einer unerwiinschten Erhohung 
der Gesamthohe des Kolbens beitragt. Das bedeutet, daB der 
Abstand zwischen dem unteren Bereich des Kolbenkopfes 
und dem oberen Bereich des Kolbenschaftes unerwunscht 
hochbaut. 

Aus der DE41 34 529 Al ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Kolbenkopfes mit Kuhlkammer bekannt, wobei 
die beiden den Kolbenkopf bildenden Teile getrennt gefer- 
tigt werden. Die Unterseite des oberen Teiles wird mit einer 
umlaufenden randseitigen Nut versehen. Nach weiterer Be- 
arbeitung dieser umlaufenden randseitigen Nut werden die 
beiden Teile durch SchweiBen miteinander verbunden. 

Die Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die ge- 
schilderten Nachteile zu vermeiden. 

Diese Aufgabe ist durch die Verfahrensmerkrhale des Pa- 
tentanspruches 1 sowie mit dem einteiligen Kolben gemaB 
Patentanspruch 4 gelost. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich dadurch 
aus, daB die ringformige Ausnehmung um eine weitere Aus- 
nehmung mittels spanabhebender Bearbeitung erganzt und 
mit der Herstellung des Kuhlkanales in einem Bereich paral- 
lel zu einer Kolbennabenflache begonnen wird. Durch diese 
Verfahrensschritte kann wirksam die Bauhohe des Kolbens 
verringert werden, da das Werkzeug, welches den Kiihlka- 
nal herstellt, eine groBere Bauhohe hat als die Hohe der ring- 
formigen Ausnehmung. Durch diese Verfahrensschritte 
kann in gewohnter Weise der Kuhlkanal in seiner erforderli- 
chen geometrischen Ausgestaltung und hinsichtlich des auf- 
zunehmenden Volumens an Kuhlmedium hergestellt wer- 
den, wobei gleichzeitig die Gesamtbauhohe des Kolbens 
durch Verringerung der Hohe der ringformigen Ausneh- 
mung deutlich verringert wird. Damit ist die axiale Hohe der 
ringformigen Ausnehmung kleiner als die axiale Hohe des 
Kuhlkanales. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus den Unteranspriichen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie eine danach her- 
gestellter Kolben sind anhand eines Ausfuhrungsbeispieles 
im folgenden beschrieben und anhand der Figuren erlautert, 
wobei die Erfindung nicht auf dieses Ausfuhrungsbeispiel 
beschrankt ist. 

Es zeigen: 



Fig. 1 bis 5 die Verfahrensschritte anhand einer Schnittan- 
sicht des Kolbens und 

Fig. 6 eine Unteransicht des fertig bearbeiteten Kolbens 
In Fig. 1 ist schraffiert dargestellt ein Kolbenrohling 1, 
5 der z. B. im Schmiede verfahren hergestellt wird. Der 
Schraffur unterlegt sind die Konturen des fertigen Kolbens, 
wobei dieser im wesentlichen aus einem Kolbenkopf 2 mit 
einem Ringfeld 3 und einem Kolbenschaft 4 mit Kolbenna- 
ben 5 besteht. Mit Herstellung des Kolbenrohlings 1 ist 
10 schon im Inneren dieses Rohlings eine Ausnehmung 6 ein- 
gebracht. 

Fig. 2 zeigt nun den nachsten Verfahrensschritt, bei dem 
mittels eines ersten Werkzeuges 7 eine ringformige Ausneh- 
mung 8 durch spanabhebende Bearbeitung (beispielsweise 
15 Drehen oder Frasen) eingebracht wird. Je nach Herstel- 
lungsverfahren des Kolbenrohlings 1 kann diese ringfor- 
mige* Ausnehmung 8 auch schon mit eingebracht worden 
sein. 

Fig. 3 zeigt, daB mittels eines zweiten Werkzeuges 9, wel- 

20 ches insbesondere hakenformig ausgestaltet ist, die ringfor- 
mige Ausnehmung 8 um eine weitere Ausnehmung 10 er- 
ganzt wird. Diese weitere Ausnehmung 10 ist Bestandt-^ 
des spateren Kuhlkanales. 

In Fig. 4 ist dann dargestellt, daB, nachdem die ringfor- 

25 mige Ausnehmung 8 um die weitere Ausnehmung 10 mit- 
tels spanabhebender Bearbeitung erganzt wurde, mit der 
Herstellung des Kuhlkanales in einem Bereich parallel zu 
einer Kolbennabenflache 11 begonnen wird. In dem Bereich 
parallel zu der Kolbennabenflache 11 wird ein drittes Werk- 

30 zeug, welches ebenfalls eine hakenformige Ausgestaltung 
aufweist, angesetzt. Dabei ist die axiale Hohe des dritten 
Werkzeuges 12 groBer als die axiale H6he der ringformigen 
Ausnehmung 8. Durch den Ansatz des dritten Werkzeuges 
12 neben der Kolbennabenflache 11 (bei Betrachtung der 

35 Fig. 4) kann der Endbereich des dritten Werkzeuges 12 pro- 
blemlos hinter dem Uberstand des Ringfeldes 3 angesetzt 
werden. Durch radiale und axiale Zustellung des Werkzeu- 
ges 12 (oder des Kolbens) kann die endgiiltige Form des 
Kuhlkanales 13 erzeugt werden. Zu diesem Zweck wird ent- 

40 weder der Kolben in Rotationsbewegung gesetzt und das 
Werkzeug 12 axial und radial zugestellt; altemativ dazu ist 
es moglich, das Werkzeug 12 in Rotationsbewegung zu ver- 
setzen und radial und axial zuzustellen, wahrend der Kolbp** 
festgesetzt wird. Die axiale Hohe des Kuhlkanales 13 reil^J 

45 von der Unterkante des Ringfeldes 3 bis in den Kolbenkopf 
2 und ist zwecks besserer Verstandlichkeit mit HK bezeich- 
net. Die axiale Hohe der Ausnehmung 8 ist noch mit HA be- 
zeichnet. Die axiale Erstreckung ist gemaB nebenstehenden 
Koordinatenkreuz mit Y bezeichnet, die radiale mit X. 

50 Nach Herstellung des Kuhlkanales 13 muB dann der Kol- 
ben so positioniert werden, daB das Werkzeug 12 wieder 
parallel zu der Kolbennabenflache 11 in Y-Richtung aus 
dem Kuhlkanal 13 herausbewegt werden kann. 

Fig. 5 zeigt noch die Bewegungen des Werkzeuges 12 in 

55 Y-Richtung, um den Kuhlkanal 13 zu erzeugen. Durch ent- 
sprechende axiale und radiale Zustellung in X-Richtung 
bzw. Y-Richtung kann die Form des Kuhlkanales in be- 
stimmten Bereichen frei gewahlt werden. 

Nachdem das Werkzeug 12 in der in Fig. 4 gezeigten Po- 

60 sition des Kolbens aus dem fertigen Kuhlkanal 13 herausge- 
fuhrt ist, kann, falls noch nicht geschehen, die AuBenkontur 
des Kolbens fertig bearbeitet werden. 

Nach diesen Bearbeitungsschritten ist es noch erforder- 
lich, den fertigen, nach unten offenen Kuhlkanal 13 zu ver- 

65 schlieBen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Kuhlka- 
nalkoibens (1), insbesondere fiir einen Dieselmotor, 
mit einem im Kolbenkopf (2) ringformig umlaufenden, 5 
geschlossenen Kuhlkanal (13) und einer zwischen Kol- 
benkopf (2) und Kolbenschaft (4) angeordneten ring- 
formigen Ausnehmung (8), wobei der Kolbenschaft (4) 
mit den am Kolbenkopf (2) angehangten Koibennaben 
(5) verbunden ist, mit den Schritten, daB ein Kolben- 10 
rohling (1) hergestellt wird, die ringfdrmige Ausneh- 
mung (8) und der nach unten offene Kuhlkanal (13) 
mittels spanabhebender Bearbeitung eingebracht wer- 
den und anschlieBend die AuBenkontur des Kolbens 
fertig bearbeitet und der unten offene Kuhlkanal (13) 15 
verschlossen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
axiale Hohe der ringformigen Ausnehmung (8) kleiner 

ist als die axiale Hohe des Kuhlkanales (13) und die 
ringformige Ausnehmung (8) um eine weitere Ausneh- 
mung (10) mittels spanabhebender Bearbeitung er- 20 
ganzt wird, wobei mit der Herstellung des Kuhlkanales 
(13) in einem Bereich parallel zu einer Kolbennaben- 
flache (11) begonnen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Werkzeug (12) in einem Bereich parallel zu 25 
der Kolbennabenflache (11) positioniert wird und an- 
schlieBend der Kolben (1) in Rotationsbewegung unter 
stetiger Zustellung des Werkzeuges (12) versetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Werkzeug (12) in einem Bereich parallel zu 30 
der Kolbennabenflache (11) positioniert wird und an- 
schlieBend das Werkzeug (12) in Rotationsbewegung 
unter stetiger Zustellung des Werkzeuges (12) versetzt 
wird. 

4. Einteiliger Kuhlkanalkolben (1), insbesondere fiir 35 
einen Dieselmotor, mit einem im Kolbenkopf (2) ring- 
formig umlaufenden, geschlossenen Kuhlkanal (13) 
und einer zwischen Kolbenkopf (2) und Kolbenschaft 
(4) angeordneten ringformigen Ausnehmung (8), wo- 
bei der Kolbenschaft (4) mit den am Kolbenkopf (2) 40 
angehangten Koibennaben (5) verbunden ist, herge- 
stellt nach einem Verfahren gemaB den Patentanspru- 
chen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die axiale 
Hohe der ringformigen Ausnehmung (8) kleiner ist als 
die axiale Hohe des Kuhlkanales (13). 45 
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